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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Hohlkammer-Leicht- 
bauteil, geeignetfurdieUbertragungvon hohen mecha- 
nischen Belastungen, bestehend auswenigstens einem 
schalenformigen Gehauseteil aus Metall, einer geripp- 
ten Stutzstruktur aus Kunststoff und einer Deckplatte 
oder -schale, die den aus Gehauseteil und Stutzstruktur 
gebildeten Raum weitgehend abgedeckt und mit dem 
Gehauseteil verbunden ist, sowie ein Verfahren zurHer- 
stellung des Leichtbauteils. 

[0002] Bei dem Leichtbauteii handelt es sich um ein 
Hohlkammer-Hybridteil bestehend aus einer AuBen- 
haut aus einem hochfesten, z.B. duktiien Werkstoff, z. 
B. Stahl, und einer den Hohlraum des Gehauseteiles 
wenigstens teilweise ausfullenden Rippenstruktur aus 
einem leicht formbaren, die AuBenhaut stutzenden Ma- 
terial, z.B. aus thermoplastischem Kunststoff, wie z.B. 
aus der gattungsgemassen EP-A-0 370 342 bekannt ist, 
[0003] Die in der Praxis genutzten hochbelastbaren 
Leichtbauteile bestehen entweder aus geschiossenen 
(z.B. Kastenprofil mit quadratischem, rechteckigem 
oder kreisrundem Querschnitt) oder offcnen Profilen (z. 
B. I-, V-, L-, T- oder Doppel-T-Trager) oder Elementen 
aus verschweiBten oder verklebten Metaliblechen oder 
verstarkten Kunststoffplatten. Bekannt sind auch offene 
Metall-Kunststoff-Hybridprofile oder -Hybridleile (EP 
0370342 A3) bestehend aus einer hochfesten schalen- 
formigen AuBenhaut, die mit einer die Schale stutzen- 
den Rippenstruktur versehen ist. 
[0004] Offene Profile oder Bauteile weisen im Ver- 
gleich zu Hohlkammerprofilen oder -bauteilen eine ge- 
nerell geringere Steifigkeit und Festigkeil auf. Leicht- 
bauteile ohne stutzende Rippenstruktur haben im Ver- 
gleich zu solchen mit stutzender Rippenstruktur den 
Nachteil, daB sie bei entsprechender Beanspruchung 
durch Knicken versagen. Dies geschieht bei einer Be- 
lastung, diedeutlich unter den Festigkeitseigenschaften 
des Werkstoffs liegt. Vergieicht man offene Hybridprofile 
oder -teile mit stutzender Rippenstruktur mit bekannten 
Hohlkammer-Leichtbauteilen ohne stutzende Rippen- 
struktur, so weisen offene Hybridprofile trotz Rippen- 
struktur eine insgesamt deutlich geringere Steifigkeit 
und Festigkeit auf. 

[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun- 
de. ein Bauteil der eingangs erwahnten Art zu schaffen, 
das sowohl die hohe Steifigkeit und Festigkeit von be- 
kannten Hohlkammerprofilen b*w. -teilen aus Metall 
hat, als auch eine erheblich geringere Neigung zum Ver- 
sagen durch Knicken wie bei Hybridprofilen bzw. -teilen 
(entsprechend EP 370 342) aufweist. AuBerdem soli die 
Energieaufnahmefahigkeit bei der Verformung des Bau- 
teils insbesondere im Uberlastbereich deutlich erhbht 
werden. 

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch 
die Merkmale des Anspruchs 1 gelost. 
[0007] Gegenstand der Erfindung ist ein hoch mecha- 
nisch beanspruchbares Hohlkammer-Leichtbauteil be- 



stehend mindestens aus wenigstens einem schalenfor- 
migen Gehauseteil aus Metali, und einer Stutzstruktur 
aus Kunststoff, insbesondere aus thermoplastischem 
Kunststoff, wobei die Stutzstruktur auf der Innenseite 

5 des Gehauseteiles anliegt und insbesondere mit dem 
Gehauseteil verbunden ist, und wenigstens einer Deck- 
platte oder Deckschale aus Metall oder Kunststoff-Com- 
posites, die den aus Gehauseteil und Stutzstruktur ge- 
bildeten Hohlraum weitgehend abdeckt und in ihrem 

10 Randbereich wenigstens mit einem Teil der Umrandung 
des Gehauseteiles verbunden ist. 
[0008] Die Stuckstruktur kann auch an dem Deck- 
blech oder der Deckschale anliegen. 
[0009] Die AuBenhaut des Bauteils besteht aus min- 

'5 destens zwei Teilen (Gehauseteil und Deckblech), die 
aus einem hochfesten Werkstoff (z.B. Stahl, Aluminium, 
Magnesium, oder Kunststoff-Composites) gefertigt 
sind. 

[0010] Denkbar ist auch ein Rohr, in das eine Stuck- 
20 struktur eingeschoben ist und dessen Enden gegebe- 
nenfails verschlossen sind. In diesem Fall sind Gehau- 
seteil und Deckschale einstuckig ausgebildet. 
[001 1] Die Stutzstruktur ist eine gerippte Stutzstruktur 
und wird vorzugsweise aus einem gegebenenfalls fa- 
25 serverstarkten thermopfastischen Material (z.B. PA, 
PBT, PP, ABS, PC, sowie Mischungen dieser Materiali- 
en in verstarkter (z.B. mit Glasfasern) und unverstarkter 
Ausfuhrung) gefertigt. 

[0012] Unter gerippter Stutzstruktur wird ein raumli- 
30 ches Gebilde verstanden, das die Wandungen des 
Leichtbauteiles von innen abstutzt und Krafte, die auf 
das Bauteil wirken, gleichmaBig verteilt. Die Stutzstruk- 
tur kann paralleie, im Winkel zueinander stehende oder 
einander kreuzende Rippen aufweisen. 
35 [0013] Bevorzugt ist ein Leichtbauteii, bei dem die 
Stutzstruktur mit dem Gehauseteil formschlussig, ins- 
besondere mittels SpritzguB, verbunden ist. 
[0014] Besonders bevorzugt ist die Stutzstruktur mit 
dem Gehauseteil durch Zapfen, die an die Stutzstruktur 
40 angeformtsind und zu Kunststoffnieten umgeformtsind, 
formschlussig verbunden. 

[0015] Eine Variante des Leichtbauteiles ist dadurch 
gekennzeichnet, daB die Deckplatte oder die Deckscha- 
le ebenfalls mit einer Stutzstruktur aus Kunststoff ver- 

45 sehen ist. 

[0016] Die Deckplatte oder Deckschale kann auf ihrer 
AuBenseite, insbesondere im Bereich ihrer Verbindung 
zum Gehauseteil, teilweise oder vollstandig mit thermo- 
plastischem Kunststoff uberspritzt bzw. ummanteltsein. 

50 [001 7] Vorteilhafterweise ist das Leichtbauteii so aus- 
gefuhrt, daB die Deckplatte oder Deckschale mit dem 
Gehauseteil an unmittelbar aufeinander liegenden Stel- 
len, insbesondere im Bereich von ubereinanderliegen- 
den Durchbruchen in Deckschale und Gehauseteil mit- 

55 tels thermoplastischem Kunststoff formschlussig mit- 
einander verbunden ist. 

[0018] In einer bevorzugten Variante des Leichtbau- 
teiles ist die Deckschale bzw. die Deckplatte mit der 
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Stutzstruktur und/oder dem Gehauseteii verschweiBt 
bzw. mittels Kunststoffnieten, die z.B. per Ultraschall- 
schweiBen angebrachtwerden (auch ZapfenschweiBen 
genannt), verbunden, wobei auf Rippen der Stutzstruk- 
tur vorgesehene Kunststoffzapfen formschlussig in Hin- 5 
terschnitte des Gehauseteiles bzw. der Deckschale 
oder der Deckplatte eingreifen. 

[0019] Die Deckschale bzw. die Deckplatte kann mit 
der Stutzstruktur und/oder dem Gehauseteii durch 
SchweiBen ubereinander iiegender Flachen ; insbeson- 10 
dere durch ReibschweiBen zur Erzeugung z.B. einer 
Kunststoff-Kunststoff- oder Kunststoff -Werkstoff Ver- 
bindung, durch VerschweiBen ubereinander Iiegender 
Kanten, durch PunktschweiBen, Kleben, Borteln, Clin- 
chen, Nieten, Kunststoff-Nieten, ZapfenschweiBen von 15 
Kunststoffzapfen oder einer beliebigen Kombinalion 
dieser Verfahren verbunden sein. 
[0020] Die Stutzstruktur ist mit dor Wand des Gehau- 
seteiles vorzugsweise mittels spritzgegossenen form- 
schlussigen Verbindungen im Bereich von Durchbru- 20 
chen und/oder Sicken in der Wand des Gehauseteiles 
verbunden. 

[0021] Die Stutzstruktur kann auch mit dem Gehau- 
seteii mittels Steckverbindungen oder Schnappverbin- 
dungen formschlussig verbunden sein. 25 
[0022] Alternativ oder zusatzlich kann die Stutzstruk- 
tur mit dem Gehauseteii durch Klebund/oder 
SchweiBverbindungen stoffschlussig verbunden sein. 
[0023] Das Gehauseteii, die Deckplatte oder die 
Deckschale bestehen unabhangig voneinander insbe- 30 
sondere aus Metallblech, bevorzugt aus Stahl- oder Alu- 
minium-Blech, oder aus DruckguBteilen, bevorzugt aus 
Aluminium, Zink oder Magnesium oder aus faserver- 
starktem Kunststoff bzw. Kunststoff-Composiles. 
[0024] Der Kunststoff der Stutzstruktur des Leicht- 35 
bauteiles ist vorzugsweise ein, insbesondere verstark- 
ter und/oder gefullter, thermopiastischer Kunststoff, be- 
vorzugt ein Polycarbonat (PC), Polyester, Polyurethan, 
Polystyrol, ABS : Polyamid (PA), Polybutylenterephtha- 
lat (PBT), oder Polypropylen (PP). 40 
[0025] Das Leichtbauteil kann teilweise funktionelle 
Offnungen in Gehauseteii, Deckplatte oder Deckschale 
zu dem aus Gehauseteii und Deckplatte oder Deck- 
schale gebildeten Raum aufweisen. 

[0026] Es ist alternativ moglich das Leichtbauteil so 45 
auszufuhren, daB die Stutzstruktur lediglich in das Ge- 
hauseteii eingelegt ist. Die Stutzstruktur wird dabei 
durch die Verbindung von Gehauseteii und Deckplatte 
oder Deckschale fixiert. 

[0027] Die Herstellung des Hohlkammer-Hybridbau- so 
teils kann auf unterschiedliche Weise erfolgen. Dabei 
unterscheiden sich uberwiegend die Art der Anbindung 
der Rippenstruktur mit dem Gehauseteii sowie die Ver- 
bindung der verschiedenen auBeren Teile: 

55 

1. Formschiussige Anbindung der Rippenstruktur 
an das Gehauseteii durch Materialumformung 
Bei diesem bevorzugten Herstollungsverfah- 



ren kann die Anbindung sowohl durch SpritzgieBen 
als auch durch Kunststoffnieten mittels zuvorange- 
formter Verbindungselemente erreicht werden. In 
beiden Fallen wird das Gehauseteii mit Durchbru- 
chen versehen (z.B. Metallblech mit Bohrungen), 
durch die ein formschlussiger Verbund mit der Rip- 
penstruktur erreicht wird. 

Bei der Anbindung durch SpritzgieBen wird zu- 
nachst ein offenes Gehauseteii in ein 
SpritzgieBwerkzeug eingelegt. Durch den Spritz- 
gieBprozeB wird sowohl die Rippenstruktur geformt 
als auch die Anbindung an das Gehauseteii er- 
reicht. Da das Kunststoffmaterial in flussiger Form 
in das SpritzgieBwerkzeug gefullt wird, kann es die 
Durchbruche in dem Gehauseteii durchstromen 
und auf der Ruckseite der Durchbruche einen Niet- 
kopf bilden. AnschlieBend wird das Hohlkammer- 
Bauteil durch Anbringen (z.B. VerschweiBen) min- 
destens eines weiteren auBeren Teils - hier als 
Deckplatte oder Deckschale bezeichnet - komplet- 
tiert. 

In ahnlicher Weise kann auch bei Anwendung 
des Kunststoffnietens (ZapfenschweiBen) eine An- 
bindung der Rippenstruktur an das Gehauseteii er- 
zielt werden. Dabei wird zunachst die Rippenstruk- 
tur separat ohne Gehauseteii. aber mit angeform- 
ten Verbindungszapfen, gespritzt. AnschlieBend 
werden die auBeren Teile (Gehauseteii und Deck- 
platte) um die Rippenstruktur gelegt wobei die Ver- 
bindungszapfen durch die Durchbruche der auBe- 
ren Teile ragen. AnschlieBend werden die Verbin- 
dungszapfen mit Hilfe eines Umformprozesses (z. 
B. durch UltraschallschweiBen) zu einem Nietkopf 
umgeformt. Bei dieser Vorgehensweise kann das 
Leichtbauteil durch diesen abschlieBenden 
SchweiBvorgang komplettiert werden, indem die er- 
forderlichen AuBenteile in entsprechender Weise 
um die Rippenstruktur angeordnet werden. 

2. Formschiussige Verbindung der Rippenstruktur 
mit dem Gehauseteii durch Einiegen, Stecken oder 
Schnappen. 

Bei diesem weiteren bevorzugten Verfahren 
wird ebenfalls zunachst eine separate Rippenstruk- 
tur hergestellt. Auch hier gibt es wieder mehrere 
Moglichkeiten. Einerseits kann die Rippenstruktur 
aus einem extrudierten Profil geformt sein, das ein- 
fach zwischen die AuBenteile des Leichtbauteils 
(das Gehauseteii und Deckplatte oder Deckschale) 
gelegt wird. Durch Verbinden der AuBenteile erhalt 
man dann den FormschluB. Auf der anderen Seite 
kann auch eine spritzgegossene Rippenstruktur mit 
angeformten Zapfen verwendet werden, die eben- 
falls zwischen den AuBenteilen des Leichtbauteils 
angeordnet wird, um dann durch Verbinden der Au- 
Benteile des Leichtbauteils einen FormschluB zwi- 
schen Rippenstruktur und AuBenteil zu erzielen. 
Dabei werden die angeformten Zapfen der Rippen- 
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struktur in Durchbruchc dcr AuBenteile gestockt, 
urn eine verbesserte Anbindung dor Rippenstruktur 
an die AuBenhaut zu erreichen. 

3. Verbindung der AuBenteile des Leichtbauteils 
durch Materialumformung der Rippenstruktur. 

Ahnlich wie die Anbindung dcr Rippenstruktur 
an die AuBenteile des Leichtbauteils konnen auch 
die AuBenteile (Gehauseteil und Deckplatte/Deck- 
scha-1e) untereinander verbunden werden. Dabei 
konnen ebenfails zuvor angeformte Verbindungs- 
zapfen der Rippenstruktur genutzt werden, um mit 
Hilfe eines Umformprozesscs einen FormschluB 
zwischen Rippenstruktur und den verschiedenen 
AuBenteilen und/oder direkt zwischen den AuBen- 
teilen zu realisieren. Soil die Verbindung mittels 
SpritzgieBen erreicht werden, mussen die AuBen- 
teile unmittelbar ubereinander liegen bzw. dtirfen 
nur einen geringen Abstand voneinander haben. 
Dies laBt sich insbesondere im Randbereich von 
Profilen oder partiell an Sicken realisieren. Wird die 
Verbindung durch Umformen der Verbindungszap- 
fen mittels Ultraschall durchgefuhrt, sind auch di- 
rekte Verbindungen von Rippen mit AuBenteilen 
moglich. 

4. Stoffschlussiges oder formschlussiges Verbin- 
den der AuBenteile des Leichtbauteiles. 

Ein direktes stoffschlussiges oder formschlus- 
siges Verbinden der AuBenteile (Gehauseteil und 
Deckplatte/Deckschale) des Leichtbauteiles kann 
bei Verwendung von Metallblechen durch Punkt- 
schweiBen, Clinchen (d.h. Verbinden zweier oder 
mehrerer ubereinanderliegender Bleche durch par- 
tielles Verformen bestimmter Stellen der Bleche zu 
einer pilzformigen Vertiefung, die eine formschlus- 
sige Verbindung der Bleche ergibt) oder durch Kle- 
ben erreicht werden. Sofern die AuBenteile aus 
Kunststoff-Composites hergestellt werden, kann 
partielles SchweiBen oder ebenfails Kleben zur An- 
wendung kommen. 

[0028] Weitere Moglichkeiten zum Verbinden der Au- 
Benteile bestehen in der Anwendung unterschiedlicher 
Kombinationen der oben unter 1 bis 4 genannten Ver- 
fahren. Demnach besteht die Moglichkeit Formschlusse 
zwischen den AuBenteilen zu realisieren, indem dek- 
kungsgleiche Sicken in beiden Teilen angebracht wer- 
den, die iiber einen Durchbruch zusatzlich mit einer 
Nietverbindung, durch Umformen von an die Rippen- 
struktur angeformten Verbindungszapfen, versehen 
werden. 

[0029] WeitererGegenstandder Erfindung istein Ver- 
fahren zur Herstellung von hoch mechanisch bean- 
spruchbaren Leichtbauteilen als Kunststoff- Werkstoff- 
Verbund in Hybridbauweise ; bestehend mindestens aus 
wenigstens einem schalenformigen Gehauseteil, we- 
nigstens einer Deckplatte oder Dcckschale und einer 



von diesen Teilen eingeschfossenen Stutzstruktur, das 
dadurch gekennzeichnet ist, daB wenigstens ein scha- 
lenformiges Gehauseteil aus einem hochfesten Werk- 
stoff oder Werkstoffverbund auf seiner Innenseite mit ei- 

5 ner Stutzstruktur aus Kunststoff versehen wird und an- 
schlieBend mit einer Deckplatte oder Deckschale aus 
einem hochfesten Werkstoff oder Werkstoffverbund zu 
einem Hohlkammerleichtbauteil verbunden wird. 
[0030] Vorzugsweise wird in einem ersten Schritt die 

10 Stutzstruktur auf ein Gehauseteil durch SpritzgieBen 
aufgebracht, und die Rippen der Stutzstruktur werden 
durch Umformen von Zapfen, die Bestandteil der Stutz- 
struktur sind, in einem zweiten Schritt formschliissig mit 
der Wand des zweiten Gehauseteiles verbunden. 

15 [0031] Ein bevorzugtes Verfahren ist dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Deckplatte oder die Deckschale 
vor dem VerschlieBen des Gehauseteiles mit einer ei- 
genen Stutzstruktur aus Kunststoff versehen und/oder 
teilweise oder vollstandig mit Kunststoff uberspritzt bzw. 

20 ummantelt wird. 

[0032] Die Deckplatte oder Deckschale konnen mit 
dem Gehauseteil an unmittelbar aufeinander liegenden 
Stellen, insbesondere im Beretch von ubereinander lie- 
genden Durchbriichen formschlussig miteinander ver- 

25 bunden werden und mittels thermoplastischem Kunst- 
stoff gehalten werden. 

[0033] Der FormschluB besteht dabei sowohl zwi- 
schen den Gehauseteilen und zwischen Kunststoffniet 
und Gehauseteilen. 

30 [0034] Eine Variante des Verfahrens ist dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Deckschale bzw. die Deckplatte 
mit der Stutzstruktur und/oder dem Gehauseteil ver- 
schweiBt bzw. mittels Kunststoff nieten verbunden wer- 
den, wobei auf Rippen der Stutzstruktur vorgesehene 

35 Kunststoffzapfen formschlussig in Hinterschnitte des 
Gehauseteiles bzw. der Deckschale oder der Deckplat- 
te eingreifen. 

[0035] Bevorzugt werden die Deckschale bzw. die 
Deckplatte mit der Stutzstruktur und/oder dem Gehau- 

40 seteil durch SchweiBen ubereinander liegender Fla- 
chen (insbesondere durch ReibschweiBen zur Erzeu- 
gung einer Kunststoff-Kunststoff- oder Kunststoff-Werk- 
stoff Verbindung), durch VerschweiBen ubereinander 
liegender Kanten, durch PunktschweiBen, Kleben, Bbr- 

45 teln, Clinchen, Nieten, Kunststoff-Nieten, Zapfen- 
schweiBen von Kunststoffzapfen oder einer beliebigen 
Kombination dieser Verfahren verbunden. 
[0036] Unabhangig von den genannten Arten der Ver- 
bindung kann die Stutzstruktur vor dem Verschliessen 

50 des Gehauseteiles durch Stecken oder Schnappen mit 
dem Gehauseteil formschlussig verankert werden. 
[0037] Es ist auch moglich die Stutzstruktur vor dem 
Verschliessen des Gehauseteiles durch Kleben und/ 
oder SchweiBen stoffschlussig mit dem Gehauseteil zu 

55 verbinden. 

[0038] Die mit der Erfindung erzielten Vorteile konnen 
wie nachfolgend beschrieben werden: Verglichen wer- 
den hierbei Eigenschaften eines geschlossenen, kreuz- 
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verrippten Leichtbauteiles, bestehond aus einem U-Pro- 
fil als Gehauseteil, das eine Kunststoffrippenstruktur 
enthalt und mit einem Deckblech durch Punktschwei- 
Ben verbunden ist, mit einem offenen Kunststoff-Metall- 
Hybridtrager mit vergleichbarer Rippenstruktur sowie 5 
einem Hohlkammerprofil aus Stahlblech mit jeweils glei- 
chen AuBenabmessungen. (Die Eigenschaftswerte 
sind auf Bauteile mit gieichem Gewicht bezogen): 
[0039] Die max. Biegebelastung ist bei einem kreuz- 
verrippten Leichtbauteil urn 30 % gegenuber dem offe- 10 
nen Hybridtrager sowie urn 60 % gegenuber dem Hohl- 
kammerprofil aus Stahlblech erhoht. 
[0040] Die Torsionssteif igkeit ist bcim kreuzvcrrippten 
Leichtbauteil urn 100 % hoher gegenuber dem offenen 
Hybridtrager (gleiche Torsionsstcifigkeil im Vergleich 15 
zum reinen Stahlblechprofil) 

[0041] Die Energieaufnahmefahigkeit des kreuzver- 
nppten Leichtbauteiles liegt urn ca. 100 % hoher sowohl 
im Vergleich zum offenen Hybridtrager als auch zum 
Hohlkammerprofil aus Stahlblech. 20 
[0042] Im Vergleich zum offenen Hybridprofil: ist mit 
dem Leichtbauteil eine beliebige Einbaulage moglich (z. 
B. bei Belastung eines offenen Hybrid-U-Profils auf dor 
offenen Seite Ausknicken der Gurte, da Druckbean- 
spruchung derselben auftritt). Dadurch wird eine sehr 25 
hohe Biegesteifigkeit des Leichtbauteiles erreichbar. 
[0043] Im Vergleich zu einem bekannten Profil aus 
Stahlblech weist das geschlossene Leichtbauteil eine 
gunstigere Krafteinleitung auf, da hierbei das Stahlblech 
durch die interne Rippenstruktur gestutzt wird. 30 
[0044] Die geschilderten Vorteile wurden mittels er- 
ster mechanischer Tests ermittelt. Bei optimierter Ge- 
staltung des geschlossenen Leichtbauteiles (z.B. durch 
Anordnung von Rippen der Rippenstruktur in Langs- 
und Querrichtung des profilformigen Gehauseteiles und 35 
formschlussige Verbindung von U-Profil und Deck- 
blech) konnen die Eigenschaftswerte noch deutlich ver- 
bessert werden. 

[0045] Gegenstand der Erfindung ist auch die Ver- 
wendung des erfindungsgemaBen Leichtbauteils als 40 
Langstrager Quertrager, BodengruppenbauteiL Quer- 
ienker, energieabsorbierende Seiten- oder Stirnwand 
oder als StoBfangertrager im Fahrzeugbau oder Flug- 
zeugbau. 

[0046] Bevorzugt ist die Verwendung des erfindungs- 45 
gemaBen Leichtbauteils als Knotenelement zur Verbin- 
dung von Tragem, insbesondere im Fahrzeugbau. 
[0047] Die Erfindung wird nachstehend anhand der 
Figuren beispielhaft naher erlautert, ohne daB dadurch 
die Erfindung im Einzelnen eingeschrankt wird. 50 
[0048] Eszeigen: 

Figur 1 den Querschnitt durch ein erfindungsgema- 

Bes Leichtbauteil 
Figur 1 a die Teilansicht einer Aufsicht auf das Leicht- 55 

bauteil nach Fig. 1 
Figur 2 dieTeilansicht eines Leichtbauteiles ahnlich 

Fig. 1 mit Kunststoffnietverbindung 



Figur 3 die Teilansicht eines Leichtbauteiles ahnlich 

Fig. 1 mit Kunststoffnietverbindung und mit 

dem Deckteil 4 verbundener Stutzstruktur 9 
Figur 4 die Teilansicht eines Leichtbauteiles ahnlich 

Fig. 1 mit einer Bortelverbindung von Profil 

1 und Deckteil 4 
Figur 5 die Teilansicht eines Leichtbauteiles ahnlich 

Fig. 1 mit einer Clinchverbindung von Profil 

1 und Deckteil 4 
Figur 6 dieTeilansichteines Leichtbauteiles ahnlich 

Fig. 1 mit einer Clinchverbindung von Profil 

1 und Deckteil 4 und zusatzlicherKunststof- 

fumspritzung 19 
Figur 7 dieTeilansichteines Leichtbauteiles ahnlich 

Fig. 1 mit einer Clinchverbindung von Profil 

1 , Fugeteil 1 7 und Deckteil 4 
Figur 8 Aufsicht und Schnitt durch ein Leichtbauteil 

in Form eines Doppelhutprofiles 
Figur 9 T-Knotenverbindung zweier erfindungsge- 

maBer Leichtbauteile mit einem konventio- 

neilen Metal It rag er 

Beispiele 

Tragerelemente aus geschlossenen Hutprofilen mit 
innenliegender Rippenstruktur- Fig. 1 bis 7 

[0049] Fig. 1 bis Fig. 7 zeigen Hutprofile bestehend 
aus einem U-Profil 1, das mit einem Deckblech 4 ver- 
schlossen wurde. Die innenliegende Rippenstruktur 2 
wurde dabei zunachst mittels SpritzgieBen in das offene 
U-Profil eingebracht. AnschlieBend erfolgte das Anbrin- 
gen des Deckbleches 4 nach unterschiedlichen Metho- 
den. 

[0050] Fig. 1 zeigt ein Profil, das im Flanschbereich 
1 0 zwischen U-Profil 1 und Deckblech 4 einerseits durch 
eine Kunststoffniet- Verbindung 5 und andererseits 
durch eine Schnappverbindung unter Verwendung ei- 
nes zusatzlichen Schnappelementes 6 zusammenge- 
halten wird. Die Kunststoffniet-Verbindung 5, die in die- 
sem Ausfuhrungsbeispiel durch einen FormschluB 18 
zwischen U-Profil 1 und Deckblech 4 verstarkt wird, 
kann sowohl durch SpritzgieBen als auch durch Ultra- 
schallschweiBen hergestellt werden. Die Rippenstruk- 
tur 2 selbst ist uber angespritzte Verbindungselemente 
7,8 formschlussig an U-Profil 1 und Deckblech 4 befe- 
stigt. Die zusatzliche Verbindung von U-Profil 1 und 
Deckblech 4 mittels zentraler Streben 9 innerhalb der 
Rippenstruktur 2 erhohen die Steifigkeit des Tragers. 
[0051] Fig. 2 beschreibt einen einfachen Trager, bei 
dem U-Profil 1 und Deckblech 4 lediglich im Flanschbe- 
reich 1 0 uber einen Kunststoffniet 5 verbunden sind. 
[0052] In Fig. 3 erfolgt die Verbindung von U-Profil 1 
und Deckblech 4 mit Hilfe von Kunststoffnietverbindun- 
gen 12, 13 sowohl im Flanschbereich 10 als auch uber 
die zentralen Streben 9 der Rippenstruktur 4. Die Niet- 
verbindung 13im Flanschbereich 10 kann sowohl durch 
SpritzgieBen als auch durch UltraschallschweiBen her- 
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gestellt werden. Die Nietverbindung 12 im Bereich der 
zentralen Streben 9 der Rippenstruktur 4 kann lediglich 
durch UltraschallschweiBen erreicht werden. 
[0053] Die Verbindung von U-Profil 1 und Deckblech 

4 wird in dem Leichtbauteil nach Fig. 4 mittels Borteln 
erreicht. Dabei werden die Bohrungen 14 im duktilen 
Deckblech 4 derail verformt, daB sich eine formschius- 
sige Verbindung des Deckbleches 4 mit dem U-Profil 1 
ergibt. 

[0054] In der Variante des Leichtbauteiles nach Fig. 

5 erzielt man mittels "Clinchen" ebenfalls eine form- 
schlussige Verbindung im Ffanschbereich 10 zwischen 
U-Profil 1 und Deckblech 4. Dabei werden U-Profil 1 und 
Deckblech 4 an den Verbindungsstellen 1 5 gemeinsam 
mit Hilfe einer Kombination von Tiefziehen mit anschlie- 
Bendem Stauchen zu einem formschlussigen Verbin- 
dungselement verformt. 

[0055] Das Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 6 zeigt ei- 
ne Teilansicht eines Leichtbauteiles mit Verbindungs- 
elementen im Flanschbereich 10 zwischen U-Profil 1 
und Deckblech 4, die man in erster Linie durch geclinch- 
te Bohrungen 16 erhalt, die anschlicBend durch Uber- 
spritzung 19 mit Kunststoff noch zusatzlich gesichert 
werden. 

[0056] In dem Leichtbauteil nach Fig. 7 erreicht man 
die Verbindung zwischen U-Profil 1 und Deckblech 4 
ebenfalls durch Ciinchen. Bei diesem Ausfuhrungsbei- 
spiel wird jedoch noch ein zusatzliches verformbares 
Fugeteil 17 verwendet, das die Verbindung zwischen 
Deckblech 4 und Profil 1 sichert. 

Trager aus Doppelhutprofil mit innenliegender Rip- 
penstruktur - Fig. 8 

[0057] In Fig. 8 ist ein Doppelhutprofil dargestelit, das 
an mehreren Stellen auf der Langsachse der Profile 20 
und 1 Verbindungsstellen 21 aufweist. Gehauseteil 1 
und Deckschale 20 sind hierbei gleichgestaltete Profil- 
bieche, die an verschiedenen AnschluBflachen Kontakt 
haben. An den Verbindungsstellen 21 haben die Profil- 
bleche 1. 20 ubereinanderliegende Offnungen 3. Die 
Verbindungsstellen 21 werden durch Kunststoffniete 5 
an den Offnungen 3 zusammengehalten, die sowohl 
durch SpritzgieBen als auch durch Ultraschallschwei- 
Ben geformt werden konnen. Die innenliegende Rip- 
penstruktur 32 ist in diesem Fall durch Extrusion herge- 
stellt. Sie wird lediglich in die Hohlraume 23 der U-Pro- 
file 1 und 20 eingelegt und durch die Verbindung der- 
selben formschlussig im Trager 20, 1 gehalten. 

Geschlossener Trager mit Knotcnelement - Fig. 9 

[0058] Fig. 9 zeigt die Verbindung zweier Trager in 
Form eines T-Knotens. Dabei wird eine geschiossener 
Kunststoff-Metall-Hybridtrager 25 mit einem reinen Me- 
talltrager26verbunden. Dergeschlossene Hybridtrager 
25 besteht aus einem U-Profiiblech 1 und einen Deck- 
blech 4 sowie aus einer innenliegenden Rippenstruktur 



2. Die Verbindung von U-Profil 1 und Deckblech 4 erfolgt 
an mehreren Stellen. Einerseits wurden Verbindungs- 
elemente mit Hilfe der Kunststoffniete 5 bzw. 12 im 
Flanschbereich 10 und im Bereich der Streben 9 der 

5 Rippenstruktur 2 geschaffen (ahnlich der Ausfuhrung in 
Fig. 1 und Fig. 3). Auf der anderen Seite wird durch die 
Kantenumspritzung 24 im Flanschbereich 1 0 die Festig- 
keit der Verbindung zwischen U-Profil 1 und Deckblech 
4 noch weiter verstarkt (vergleichbar dem Querschnitt 

10 nach Fig. 6). 

[0059] Die Verbindung der beiden Trager 25 und 26 
erfolgt durch zwei Verbindungsbleche 27, die mittels 
Kunststoffniete 5 mit dem Hybridtrager 25 und uber die 
Kunststoffniete 28 mit dem reinen Metalltrager 26 ver- 

'5 bunden werden. Die mittels Kunststoffniete 30 und Kan- 
tenumspritzung 31 zwischen den Verbindungsblechen 
27 angebrachten weiteren Rippenstrukturen 29 verhin- 
dern ein vorzeitiges Ausbeulen der Verbindungsbleche 
27, wodurch eine Verstarkung des gesamten T-Knotens 

20 erreicht wird. Damit die Rippenstrukturen 29 in jedem 
Fall auf Druck beansprucht werden, sind die Verbin- 
dungsbleche 27 im Bereich der Rippenstrukturen 29 
nach innen bombiert. 

25 

Patentanspriiche 

1. Hohlkammer-Leichtbauteii bestehend mindestens 
aus wenigstens einem schalenformigen Gehause- 

30 teil (1 ) aus Metall und einer gerippten Stutzstruktur 
(2) aus Kunststoff, insbesondere aus thermoplasti- 
schem Kunststoff, wobei die Stutzstruktur (2) auf 
der Innenseite des Gehauseteiles (1) anliegt und 
insbesondere mit dem Gehauseteil (1) verbunden 

35 ist, gekennzeichnet durch wenigstens eine Deck- 
platte (4) oder Deckschale (20) aus Metall oder 
Kunststoff-Composites, die den aus Gehauseteil 
(1) und Stutzstruktur (2) gebildeten Raum weitge- 
hend abdeckt und in ihrem Randbereich wenig- 

40 stens mit einem Teil der Umrandung (10) des Ge- 
hauseteiles (1) verbunden ist. 

2. Leichtbauteil nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Stutzstruktur (2) mit dem Gehau- 

45 seteil (1) formschlussig, insbesondere mittels 
SpritzguB, verbunden ist. 

3. Leichtbauteil nach Anspruch 1 oder2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Stutzstruktur (2) mit dem 

50 Gehauseteil (1 ) durch Zapfen, die an die Stutzstruk- 
tur (2) angeformt sind und zu Kunststoffnieten um- 
geformt sind, formschlussig verbunden ist. 

4. Leichtbauteil nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
55 durch gekennzeichnet, daB die Deckplatte (4) 

oder die Deckschale (20) ebenfalls mit einer Stutz- 
struktur (32) aus Kunststoff versehen ist. 
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5. Leichtbauteil nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Deckplatte (4) 
oder Deckschale (20) auf ihrer AuBenseite (11), ins- 
besondere im Bereich ihrer Verbindung zum Ge- 
hauseteil (1 ), eine teilweise oder vollstandige Um- 5 
manteiung oder Uberspritzung (19, 24) mit thermo- 
plastischem Kunststoff aufweist. 

6. Leichtbauteil nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Deckplatte (4) 10 
oder Deckschale (20) mit dem Gehauseteil (1) an 
unmittelbar aufeinander liegcnden Stelien, insbe- 
sondere im Bereich von ubereinander iiegenden 
Durchbruchen (3) mittels thermoplastischem 
Kunststoff formschlussig miteinander verbunden 1$ 
ist. 

7. Leichtbauteil nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Deckschale (20) 
bzw. die Deckplatte (4) mit der Stutzstruktur (2) und/ 20 
oder dem Gehauseteil (1) verschweiBt bzw. mittefs 
Kunststoffnieten verbunden ist, wobei auf Rippen 

(9) der Stutzstruktur (2) vorgesehene Kunstsloff- 
zapfen (8) formschlussig in Hinterschnitte des Ge- 
hauseteiles (1) bzw. der Deckschale (20) oder der 25 
Deckplatte (4) eingreifen. 

8. Leichtbauteil nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Deckschale (20) 
bzw. die Deckplatte (4) mit der Stutzstruktur (2) und/ 30 
oder dem Gehauseteil (1) durch SchweiBen uber- 
einander liegender Flachen (insbosondere durch 
ReibschweiBen zur Erzeugung einer Kunststoff- 
Kunststoff- oder Kunststoff-Werkstoff Verbindung), 
durch VerschweiBen ubereinander liegender Kan- 35 
ten, durch PunktschweiBen, Klcben, Borteln, Clin- 
chen, Nieten, Kunststoff-Nietcn ; ZapfenschweiBen 
von Kunststoffzapfen oder einer beliebigen Kombi- 
nation dieser Verfahren verbunden ist. 

40 

9. Leichtbauteil nach einem der Anspruche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Stutzstruktur (2) 
mit der Wand des Gehauseteiles (1) mitteis spritz- 
gegossenen formschlussigen Verbindungen (7, 8, 

5) im Bereich von Durchbruchen und/oder Sicken 45 
in der Wand verbunden ist. 

10. Leichtbauteil nach einem der Anspruche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Stutzstruktur (2) 

mit dem Gehauseteil (1 ) mittels Stockverbindungen 50 
oder Schnappverbindungen (6) formschlussig ver- 
bunden ist. 

11. Leichtbauteil nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Stutzstruktur 55 
(2) mit dem Gehauseteil (1) durch Kleb- und/oder 
SchweiBverbindungen stoffschlussig verbunden 

ist. 



12. Leichtbauteil nach einem der Anspruche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Gehauseteil 
(1) und/oder die Deckplatte (4) oder Deckschale 
(20) aus Metallblech, bevorzugt aus Stahl- oder 
Aiuminium-Blech, oder aus DruckguBteiien, bevor- 
zugt aus Aluminium, Zink oder Magnesium oder aus 
faserverstarktem Kunststoff bzw. Composites be- 
steht. 

13. Leichtbauteil nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Kunststoff der 
Stutzstruktur (2) ein, insbesondere verstarkter und/ 
oder gefullter Thermoplast, bevorzugt ein Polycar- 
bonat (PC), Polyester, Polyurethan, Polystyrol, 
ABS, Polyamid (PA), Polybutylenterephthaiat 
(PBT), oder Polypropylen (PP) ist. 

14. Leichtbauteil nach einem der Anspruche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Leichtbauteil 
teilweise Offnungen zu dem aus Gehauseteil (1) 
und Deckplatte (4) oder Deckschale (20) gebildeten 
Raum aufweist. 

15. Leichtbauteil nach einem der Anspruche 1 oder 5 
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Stutz- 
struktur (2, 32) lediglich in das Gehauseteil (1) ein- 
gelegt ist. 

16. Verwendung eines Leichtbauteils nach einem der 
Anspruche 1 bis 15 als Langstrager, Quertrager, 
Bodengruppenbauteil, Querlenker, energieabsor- 
bie rende Seiten- oder Stirnwand oder als Stoftfan- 
gertrager im Fahrzeugbau oder Flugzeugbau. 

17. Verwendung eines Leichtbauteils nach einem der 
Anspruche 1 bis 15 als Knotenelement zur Verbin- 
dung von Tragern, insbesondere im Fahrzeugbau. 

18. Verfahren zur Hersteliung von Leichtbauteilen als 
Kunststoff-Werkstoff-Verbund in Hybridbauweise 
bestehend mindestens aus wenigstens einem 
schaienformigen Gehauseteil (1 ) und einer geripp- 
ten Stutzstruktur (2) wobei, wenigstens ein Gehau- 
seteil (1) aus Metall auf seiner Innenseite mit einer 
Stutzstruktur (2) aus Kunststoff versehen wird da- 
durch gekennzeichnet, daB wenigstens ein Ge- 
hauseteil (1) mit einer Deckplatte (4) oder Deck- 
schale (20) aus Metall oder Kunststoff-Composites 
verbunden wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in einem ersten Schritt die Stutz- 
struktur (2) auf das Gehauseteil (1 ) durch Spritzgie- 
Ren aufgebrachtwird, indem die Rippen (9, 13, 29) 
der Stutzstruktur (2) uber Formschlusse (7, 8), die 
Bestandteil der Stutzstruktur (2) sind, mit der Wand 
des Gehauseteiles (1 ) verbunden werden und in ei- 
nem zweiten Schritt mit einem Deckblech (4) oder 
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Deckschale (20) verschlosson wird. 

20. Verfahren nach einem der Anspruche 18 bis 19, da- 
durch gekennzeichnet, daf3 die Deckplatte (4) 
oder die Deckschale (20) vor dem VerschlieBen des 
Gehauseteiles (1) mit einer eigenen Stutzstruktur 
aus Kunststoff versehen und/oder teilweise oder 
vollstandig mit Kunststoff uberspritzt bzw. umman- 
telt wird. 

21. Verfahren nach einem der Anspruche 18 bis 20, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Deckplatte (4) 
oder Deckschale (20) mit dem Gehauseteil (1) an 
unmittelbar aufeinander iiegenden Stellen, insbe- 
sondere im Bereich von Durch bruchen (3) miltels 
thermoplastischem Kunststoff formschlussig mit- 
einander verbunden werden. 



(1) made of metal and a ribbed supporting structure 

(2) made of plastic, in particular made of thermo- 
plastic material, wherein the supporting structure 
(2) is up against the inside of the housing part (1) 

5 and, in particular, is joined to the housing part (1), 
characterized by at least one cover plate (4) or 
covering shell (20), made of metal or plastic com- 
posites, which largely covers the space formed from 
the housing part (1) and the supporting structure (2) 

10 and is joined in its peripheral region at least with 
one part of the boundary (1 0) of the housing part (1). 

2. Lightweight component according to claim 1 , char- 
acterized in that the supporting structure (2) is 
15 joined to the housing part (1) in a positive-locking 
manner, in particular by means of injection mould- 
ing. 



22. Verfahren nach einem der Anspruche 18 bis 21 , da- 3. 
durch gekennzeichnet, daf3 die Deckschale (20) 20 
bzw. die Deckplatte (4) mit der Stutzstruktur (2) und/ 

oder dem Gehauseteil (1 ) verschweiBt bzw. mittels 
Kunststoffnieten verbunden werden, wobei auf Rip- 
pen (9, 13, 29) der Stutzstruktur (2) vorgesehene 
Kunststoffzapfen (7, 8) formschlussig in Hinter- 25 
schnitte des Gehauseteiles (1 ) bzw. der Deckscha- 4. 
le (20) oder der Deckplatte (4) eingreifen. 

23. Verfahren nach einem der Anspruche 1 8 bis 22, da- 
durch gekennzeichnet, daG die Deckschale (20) 30 
bzw. die Deckplatte (4) mit dor Stutzstruktur (2) und/ 5. 
oder dem Gehauseteil (1) durch SchweiBen uber- 
einander liegender Flachen (insbesondere durch 
ReibschweiBen zur Erzeugung einer Kunststoff- 
Kunststoff- oder Kunststoff-Werkstoff Verbindung), 35 
durch VerschweiBen ubereinander liegender Kan- 
ten, durch PunktschweiBen, Kleben, Borteln, Clin- 

chen, Nieten, Kunststoff-Nieten, ZapfenschweiBen 6. 
von Kunststoffzapfen oder einer beliebigen Kombi- 
nation dieser Verfahren verbunden wird. 40 

24. Verfahren nach einem der Anspruche 1 8 bis 23, da- 
durch gekennzeichnet, da3 die Stutzstruktur (2) 
vor dem Verschliessen des Gehauseteiles (1 ) durch 
Stecken oder Schnappen mit dem Gehauseteil (1) 45 
formschlussig verankert wird. 7. 

25. Verfahren nach einem der Anspruche 1 8 bis 24, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Stutzstruktur (2) 
vor dem Verschliessen des Gehauseteiles (1 ) durch 50 
Kleben und/oder SchweiBen stoffschlussig mit dem 
Gehauseteil (1) verbunden wird. 

Claims 55 

8. 

1. Hollow-chamber lightweight component at least 
comprising at least one shell-shaped housing part 



Lightweight component according to claim 1 or 2, 
characterized in that the supporting structure (2) 
is joined to the housing part (1) in a positive-locking 
manner by studs which are moulded onto the sup- 
porting structure (2) and are reshaped to form plas- 
tic rivets. 

Lightweight component according to one of claims 
1 to 3, characterized in that the cover plate (4) or 
the covering shell (20) is likewise provided with a 
supporting structure (32) made of plastic. 

Lightweight component according to one of claims 
1 to 4, characterized in that the cover plate (4) or 
covering shell (20) has a partial or complete sheath- 
ing or overmoulding (19, 24) with thermoplastic ma- 
terial on its outside (11), in particular in the region 
of its joint to the housing part (1 ). 

Lightweight component according to one of claims 
1 to 5, characterized in that the cover plate (4) or 
covering shell (20) is mutually joined to the housing 
part (1) in a positive-locking manner at points situ- 
ated directly on top of one another, in particular in 
the region of perforations (3) situated above one an- 
other, by means of thermoplastic material. 

Lightweight component according to one of claims 
1 to 6, characterized in that the covering shell (20) 
or the cover plate (4) is joined to the supporting 
structure (2) and/or the housing part (1) by'welding 
or by means of plastic rivets, plastic studs (8) pro- 
vided on ribs (9) of the supporting structure (2) en- 
gaging in a positive-locking manner in re-entrants 
of the housing part (1 ) or of the covering shell (20) 
or of the cover plate (4). 

Lightweight component according to one of claims 
1 to 7, characterized in that the covering shell (20) 
or the cover plate (4) is joined to the supporting 
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structure (2) and/or the housing part (1) by welding 
surfaces situated above one another (in particular, 
by friction welding to produce a plastic/plastic or 
plastic/material joint), by welding edges situated 
above one another, by spot welding, bonding, flang- 
ing, clinching, riveting, plastic riveting, stud welding 
of plastic studs or any desired combination of these 
methods. 

9. Lightweight component according to one of claims 
1 to 8, characterized in that the supporting struc- 
ture (2) is joined to the wall of the housing part (1) 
by means of injection-moulded positive-locking 
joints (7, 8, 5) in the region of perforations and/or 
corrugations in the wall. 

10. Lightweight component according to one of claims 
1 to 9, characterized in that the supporting struc- 
ture (2) is joined to the housing part (1) in a positive- 
locking manner by means of plug joints or snap 
joints (6). 

11. Lightweight component according to one of claims 
1 to 1 0, characterized in that the supporting struc- 
ture (2) is joined to the housing part ( 1 ) in a material- 
locked manner by bonded and/or welded joints. 

12. Lightweight component according to one of claims 
1 to 11, characterized in that the housing part (1) 
and/or the cover plate (4) or covering shell (20) 
comprises metal sheet, preferably steel or alumini- 
um sheet, or die-cast parts; preferably made of alu- 
minium, zinc or magnesium or of fibre-reinforced 
plastic or composites. 

13. Lightweight component according to one of claims 
1 to 1 2, characterized in that the plastic of the sup- 
porting structure (2) is, in particular, a reinforced 
and/or filled thermoplastic material, preferably a 
polycarbonate (PC), polyester, polyurethane, poly- 
styrene, ABS, polyamide(PA), polybutylenetereph- 
thalate (PBT) or polypropylene (PP). 

14. Lightweight component according to one of claims 
1 to 13, characterized in that the lightweight com- 
ponent partially has openings to the space formed 
from housing part (1 ) and cover plate (4) or covering 
shell (20). 

15. Lightweight component according to one of claims 
1 or 5 to 8, characterized in that the supporting 
structure (2, 32) is only laid in the housing part (1). 

16. Use of a lightweight component according to one of 
claims 1 to 15 as longitudinal girder, cross girder, 
underbody component, suspension arm, energy- 
absorbing side or front wall, or as bumper bar in ve- 
hicle construction or aircraft construction. 



1 7. Use of a lightweight component according to one of 
claims 1 to 15 as junction element for joining gird- 
ers, in particular in vehicle construction. 

5 18. Method for producing lightweight components as a 
plastic/material composite in a hybrid structure, at 
least comprising at least one shell-shaped-housing 
part (1) and a ribbed supporting structure (2), 
wherein at least one housing part (1 ) made of metal 

10 is provided on its inside with a supporting structure 
(2) made of plastic, characterized in that the at 
least one housing part (1) is joined to a cover plate 
(4) or covering shell (20) made of metal or plastic 
composites. 

15 

19. Method according to claim 18, characterized in 
that, in a first step, the supporting structure (2) is 
applied to the housing part (1 ) by injection moulding 
by joining the ribs (9, 1 3, 29) of the supporting struc- 
20 ture (2) via positive locks (7, 8) which are a compo- 
nent of the supporting structure (2) to the wall of the 
housing part (1) and closing in a second step with 
a cover sheet (4) or covering shell (20). 

25 20. Method according to one of claims 1 8 to 1 9, char- 
acterized in that the cover plate (4) or the covering 
shell (20) is provided prior to closing the housing 
part (1) with its own supporting structure made of 
plastic and/or is partly or completely overmoulded 

30 or sheathed with plastic. 

21 . Method according to one of claims 1 8 to 20, char- 
acterized in that the cover plate (4) or covering 
shell (20) is mutually joined to the housing part (1) 
35 in a positive-locking manner at points situated di- 
rectly on top of one another, in particular in the re- 
gion of perforations (3), by means of thermoplastic 
material. 

40 22. Method according to one of claims 1 8 to 21 , char- 
acterized in that the covering shell (20) or the cov- 
er plate (4) is joined to the supporting structure (2) 
and/or the housing part (1 ) by welding or by means 
of plastic-riveting, plastic studs (7, 8) provided on 

45 ribs (9, 13, 29) of the supporting structure (2) en- 
gaging in a positive-locking manner in re-entrants 
of the housing part (1 ) or of the covering shell (20) 
or of the cover plate (4). 

50 23. Method according to one of claims 1 8 to 22, char- 
acterized in that the covering shell (20) orthe cov- 
er plate (4) is joined to the supporting structure (2) 
and/or the housing part (1 ) by welding surfaces sit- 
uated above one another (in particular, by friction 

55 welding to produce a plastic/plastic or plastic/mate- 
rial joint), by welding edges situated above one an- 
other, by spot welding, bonding, flanging, clinching, 
riveting, plastic riveting, stud welding of plastic 
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studs or any desired combination of these methods. 

24. Method according to one of claims 1 8 to 23, char- 
acterized in that the supporting structure (2) is an- 
chored to the housing part (1) in a positive-locking 
manner by plugging or snapping prior to closing the 
housing part (1). 

25. Method according to one of claims 1 8 to 24, char- 
acterized in that the supporting structure (2) is 
joined to the housing part (1) in a material-locked 
manner by bonding and/or welding prior to closing 
the housing part (1). 

Revendications 

1. Composant leger a chambre creuse constitue par 
au moins une partie de boTtier (1) en forme de co- 
quille en metal et par une structure de soutien ner- 
vuree (2) en matiere plastique, en particulieren ma- 
tiere thermoplastique, la structure de soutien (2) 
prenant appui sur le cote intorieur de la partie de 
boitier (1 ) et etant reliee en particuiier a la partie de 
boitier (1 ), caracterise par au moins une plaque de 
couverture (4) ou par une coquille de couverture 
(20) en metal ou en composites de matiere plasti- 
que qui recouvre largement la chambre formee par 
la partie de boitier (1 ) et par la structure de soutien 
(2) et qui est reliee dans sa zone de bord a une par- 
tie au moins de la bordure (1 0) de la partie de boitier 
(1). 

2. Composant leger selon la revendication 1, carac- 
terise en ce que la structure de soutien (2) est re- 
liee a la partie de boitier (1 ) par cooperation de for- 
mes, en particuiier par moulage par injection. 

3. Composant leger selon I'uno ou I'autre des reven- 
dications 1 et 2, caracterise en ce que la structure 
de soutien (2) est reliee par cooperation de formes 
a la partie de boitier (1 ) par des tourillons qui sont 
conformes sur la structure de soutien (2) et qui sont 
faconnes pour realiser des rivets en matiere piasti- 
que. 

4. Composant leger selon Tune des revendications 1 
a 3, caracterise en ce que la plaque de couverture 
(4) ou la coquille de couverture (20) est egalement 
pourvue d'une structure de soutien (32) en matiere 
plastique. 

5. Composant leger selon Tune des revendications 1 
a 4, caracterise en ce que la plaque de couverture 
(4) ou la coquille de couverture (20) presente sur 
son cote exterieur (11) : en particuiier dans la zone 
de sa liaison avec la partie de boitier (1 ), un entou- 
rage ou surmoulage partiel ou complet (19, 24) de 



matiere thermoplastique. 

6. Composant leger selon Tune des revendications 1 
a5 : caracterise en ce que la plaque de couverture 

5 (4) ou la coquille de couverture (20) est reliee en 

cooperation de formes au moyen d'une matiere 
thermoplastique a la partie de boTtier (1) a des em- 
placements situes directement Tun sur I'autre, en 
particuiier dans la zone de traversees superposees 

10 (3). 

7. Composant leger selon Tune des revendications 1 
a 6, caracterise en ce que !a coquille de couverture 
(20) ou la plaque de couverture (4) est soudee ou 

15 reliee par des rivets en matiere plastique a la struc- 
ture de soutien (2) et/ou a la partie de boitier (1), 
des tourillons (8) en matiere plastique prevus sur 
des nervures (9) de la structure de soutien (2) ve- 
nant s'engager par cooperation de formes dans des 

20 contre-depouilles de la partie de boitier (1) ou de la 
coquille de couverture (20) ou de la plaque de cou- 
verture (4). 

8. Composant leger selon Tune des revendications 1 
25 a 7, caracterise en ceque lacoquille de couverture 

(20) ou la plaque de couverture (4) est reliee a la 
structure de soutien (2) et/ou a la partie de boTtier 

(1 ) par soudage de surfaces superposees (en par- 
ticuiier par soudage par friction pour etablir une 

30 liaison matiere plastique/matiere plastique ou ma- 
tiere plastique/materiau), par soudage d'aretes su- 
perposees, par soudage par points, parcollage, par 
sertissage, par moulurage, par rivetage, par des ri- 
vets en matiere plastique, par soudage de plots en 

35 matiere plastique ou par une combinaison quelcon- 
que de ces procedes. 

9. Composant leger selon Tune des revendications 1 
a 8, caracterise en ce que la structure de soutien 

40 (2) est reliee a la paroi de la partie de boTtier (1 ) au 
moyen de liaisons moulees par injection en coope- 
ration de formes (7, 8, 5) dans la zone de traversees 
et/ou de moulures dans la paroi. 

45 10. Composant leger selon Tune des revendications 1 
a 9, caracterise en ce que la structure de soutien 

(2) est reliee par cooperation de formes a la partie 
de boTtier (1) au moyen de liaisons a enfichage ou 
de liaisons a encliquetage (6). 

50 

11. Composant leger selon Tune des revendications 1 
a 1 0, caracterise en ce que la structure de soutien 
(2) est reliee par cooperation de matieres a la partie 
de boTtier ( 1 ) par des liaisons collees et/ou soudees. 

55 

12. Composant leger selon Tune des revendications 1 
a 1 1 , caracterise en ce que la partie de boTtier (1 ) 
et/ou la plaque de couverture (4) ou la coquille de 
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couverture (20) est constitute de t6le metallique, 
de preference de tole d'acier ou d'afuminium, ou par 
des pieces moulees sous pression, de preference 
en aluminium, en zinc ou en magnesium ou en ma- 
tiere plastique renforcee de fibres ou en composi- 
tes. 

13. Composant leger selon i'une des revendications 1 
a 12, caracterise en ce que la matiere plastique 
de la structure de soutien (2) est uno matiere ther- 
moplastique en particulier renforcee et/ou chargee, 
de preference un polycarbonate (PC), polyester, 
polyurethanne, polystyrene, ABS, polyamide (PA), 
polybutylene terephtalate (PBT) ou de polypropyle- 
ne (PP). 

14. Composant leger selon Tune des revendications 1 
a 13, caracterise en ce que le composant leger 
presente en partie des ouvertures vers la chambre 
formee par la partie de boTtior (1) et par la plaque 
de couverture (4) ou par la coquille de couverture 
(20). 

15. Composant leger selon I'une des revendications 1 
ou 5 a 8, caracterise en ce que la structure de sou- 
tien (2, 32) est uniquement posee dans la partie de 
boTtier (1). 

16. Utilisation d'un composant leger selon I'une des re- 
vendications 1 a 15 a titre de longeron, de traverse, 
de composant de groupe de plancher, de bras 
transversal, de paroi laterale ou frontale absorbant 
de Penergie ou de support de paro-chocs dans la 
construction automobile ou dans la construction ac- 
ronautique. 

17. Utilisation d'un composant leger selon I'une des re- 
vendications 1 a 1 5 a titre d'element formant noeud 
pourrelier des supports, en particulierdans la cons- 
truction automobile. 

18. Procede pour realiser des composants legers sous 
forme de composite matiere plastique/materiau de 
mode de construction hybride, constitue par au 
moins une partie de boTtier (1 ) en forme de coquille 
et par une structure de soutien nervuree (2), dans 
lequel on pourvoit au moins une partie de boTtier (1 ) 
en metal, sur son cote interiour, d'une structure de 
soutien (2) en matiere plastique, caracterise en ce 
que Ton relie au moins une partie de boTtier (1) a 
une plaque de couverture (4) ou a une coquille de 
couverture (20) en metal ou en composites de ma- 
tiere plastique. 

19. Procede selon la revendication 1 8, caracterise en 
ce que dans une premiere etape on monte la struc- 
ture de soutien (2) par moulage par injection sur la 
partie de boTtier (1) en reliant les nervures (9 : 13, 



29) de la structure de soutien (2) a la paroi de la 
partie de boTtier (1 ) via des cooperations de formes 
(7, 8) faisant partie de la structure de soutien (2), et 
dans une deuxieme etape on la referme par une tole 
5 de couverture (4) ou par une coquilfe de couverture 

(20). 

20. Procede selon I'une des revendications 18 et 19, 
caracterise en ce qu'avant de fermer la partie de 

io boTtier (1), on munit la plaque de couverture (4) ou 
la coquille de couverture (20) d'une propre structure 
de soutien en matiere plastique et/ou on la pourvoit 
partiellement ou completement d'un surmoulage ou 
d'un enrobage en matiere plastique. 

15 

21 . Procede selon I'une des revendications 1 8 a 20, ca- 
racterise en ce que Ton relie par cooperation de 
formes, au moyen de matiere thermoplastique. la 
plaque de couverture (4) ou la coquille de couver- 

20 ture (20) a la partie de boTtier (1) I'une a I'autre a 
des emplacements situes directement Tun sur 
I'autre, en particulier dans la zone de traversees (3). 

22. Procede selon I'une des revendications 1 8 a 21 , ca- 
25 racterise en ce que Ton soude la coquille de cou- 
verture (20) ou la plaque de couverture (4) sur la 
structure de soutien (2) et/ou sur la partie de boTtier 
(1) ou on les relie au moyen de rivets en matiere 
plastique, des tourillons (7, 8) en matiere plastique 

30 prevus sur des nervures (9, 13, 29) de la structure 
de soutien (2) venant s'engager par cooperation de 
formes dans des contre-depouilles de la partie de 
boTtier (1) ou de la coquille de couverture (20) ou 
de la plaque de couverture (4). 

35 

23. Procede selon Tune des revendications 1 8 a 22, ca- 
racterise en ce que Con relie la coquille de couver- 
ture (20) ou la plaque de couverture (4) a la struc- 
ture de soutien (2) et/ou a la partie de boTtier (1 ) par 

40 soudage de surfaces superposees (en particulier 
parsoudage par friction pour etablir une liaison ma- 
tiere plastique/matiere plastique ou matiere plasti- 
que/materiau), parsoudage d'aretes superposees, 
par soudage par points, par collage, par sertissage, 

45 par moulurage, par rivetage, par des rivets en ma- 
tiere plastique, par soudage de plots en matiere 
plastique ou par une combinaison quelconque de 
ces procedes. 

50 24. Procede selon Tune des revendications 1 8 a 23, ca- 
racterise en ce qu'avant de fermer la partie de boT- 
tier (1 ), on ancre la structure de soutien (2) par coo- 
peration de formes par enfichage ou par enclique- 
tage dans la partie de boTtier (1). 

55 

25. Procede selon I'une des revendications 1 8 a 24, ca- 
racterise en ce qu'avant de fermer la partie de boT- 
tier (1), on relie la structure de soutien (2) par col- 
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lage et/ou parsoudage en cooperation de matieres 
a la partie de boTtier (1). 
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